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Die Schneideanlage, die mehr bietet, als Sie erwarten! 
L'installation de coupage Plasma qui va au dela de vos attentes! 


— Schnelles und sauberes Schneiden von metalli- 
schen Werkstoffen wie hochlegierte Stáhle, Grau- 
guss, Aluminium, Messing, Kupfer usw. 


— Verwendung von Gas oder Druckluft 
— Einfache Handhabung 
— Kleine Wármezone, daher geringer Materialverzug 


— Exakte Schnittkanten (auch bei Handführung des 
Schneidbrenners) bis 17 mm 


— max. Schnittdicke ca. 23 mm 


— hohe Schnittgeschwindigkeit 


Technische Daten 


Anschlussspannung 
max. Leistungsaufnahme 
Absicherung 
Schneidstufen 
Leerlaufspannung 
Einschaltdauer 
Schutzart 

Iso-Klasse 

Kühlart 

Gewicht 

Masse | ХВХН (mm) 


Kühlart des Brenners: 


Caractéristiques techniques 


tension d'alimentation 
intensité primaire absorbée 
fusible 

parlier de coupe 

tension à vide 

durée d'enclenchement 
protection 

classe d'isolement 
refroidissement 

poids 

dimensions LXIxh (mm) 


refroidissement de la torche: 


UTP Schweissmaterial GmbH & Co. KG 


Elsässer Strasse 
D-7812 Bad Krozingen 2 


оте 


Telefon (07633) 30 83 


— vitesse de coupe supérieure, netteté de la découpe, 
de matériaux conducteurs tels que: aciers haute- 
ment alliés, fonte grise, aluminium, laiton, cuivre etc. 

— utilisation de gaz ou d'air comprimé 

— manipulation simple 


— apport de chaleur insignifiant, déformations prati- 
quement nulles 


— coupe parfaite (également lors d'opérations ma- 
nuelles de guidage de la torche) jusqu'à 17 mm 


— épaisseur de coupe max. env. 23 mm 


— vitesse de coupe élevée 


380 V, 3 Phasen 
17 КУА 


20 A tr. Me 


40 А, 70 V / 75 A, 70 V 
270 V 

35%, 75 A / 6096, 40 A 
P 21 

F 

F 

108 kg 

670x510x790 


wahlweise Pressluft oder CO; 


tri / 380 V 

17 kVA 

20 А retardé 

40 A, 70 V /-75 A, 70V 
270V ү ; 
3596, 75 A/ 6096, 40A — 
P21 

F 

F 

108 kg 
670х510х790 


air comprimé ou CO; 


UTP-Schweissmaterial AG 
UTP-Matériaux de soudure SA 
Erlenweg 3 

CH-4310 Rheinfelden 

Telefon (061) 87 62 22 


Werke: Deutschland, Schweiz, Frankreich, Mexico, Brasilien, Jugoslawien, Australien  . 


BEDIENUNGSANLEITUNG 
FUER 


UTP PLASMA 800 


а” SS Е PLASMA-SCHNE IDANLAGE ИТР PLASMA 800 
RE 


PREISLISTE 


Best.Nr. 3.501.001 Stromquelle umschaltbar 40A und 75A, 
Anschlussspannung 380 V, 
mit allen erforderlichen Regel- und 
Steuereinrichtungen, 
aufgebaut in einem Stahlgehäuse mit 
2 Block- und 2 Lenkrollen, 
Fahrbügel und Flaschenhalterung, 
Netzanschlusskabel 3 m, 
Massekabel 3 m mit Zange, 
1 Schutzbrille mit dunklen Gläsern 


1 Plasmabrenner PSB 121 inkl. 
Zubehörkästchen, beinhaltend : 
5 Plasmadüsen 

5 Elektroden für Schneidgas Luft 


5 Elektroden für Schneidgas Stick- Fr. 5'900.-- 
stoff inkl. 6,2% WUST 
1 Sicherheitsschlüssel 
M = Fr. 5'555.55 
1 Schlüssel für Elektrodenwechsel exkl. WUST 
Best.Nr. 3.501.300 Zirkel zu PSB 121 Fr. 260.-- 
exkl. WUST 


Preisánderungen vorbehalten ^ 
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е ERSATZTEILE ZU PLASMA-SCHNEIDANLAGE UTP PLASMA 800 


УммнБ eee 


PREISLISTE 
Best.Nr. Beschreibung Verkaufspreise/Stk. 
exkl. WUST 

— E BRUST 
3.501.100 Haupttrafo mit VL-Anschlüssel 380V/50Hz Fr. 1"185.-- 
3.501.101 Steuertrafo 380V/50 Hz Fr. 81.— 
3.501.102 Gas-Magnetventil 24V, В 1/4" Fr. 46.—— 
3.501.103 HF-Zündgerät SIG 3,2 24V Fr. 482.50 
3.501.104 HF-Sperr-Drossel PLD 1 Fr. 35.50 
3.501.105 Draht-Widerstand UDSA 38x36x380 Fr. 87.50 
3.501.106 Gewindenippel m.Schlauchtülle + Isolierbuchse 

2-teilig В 1/4" - В 3/8" Fr. 22.50 
3.501.107 dito, R 3/8" - R 3/8" Ес. 22.50 
3.501.108 Steuerplatine komplett Fr. 239.50 
3.501.109 Typenschild Er; 7.50 
3.501.110 Anschlussblock 10-polig Fr. 4.50 
3.501.111 Filter-Druckminderer Fr. 79.— 
3.501.112 Filter-Druckminderereinheit komplett 

m.Schläuchen + Kupplungsteilen verschraubt Fr. 198.-- 
3.501.113 Drehstrom-Brückengleichrichter PS 

mit Thermoschalter Fr. 218.50 
3.501.114 Sicherungshalter komplett Fr. 7.— 
3.501.115 Schütz f. Pilotlichtbogen klein, K2 Fr. 50.-- 
3.501.116 Schütz f. Pilotlichtbogen gross КІ Er. 81.— 
3.501.117 Ventilator A 4E 250-A 104-01/220 V Fr; 150.-- 
3.501.118 Messinstrument 300 V Fr. 96.-- 
3.501.119 Dinse-Buchse 50/70 Fr. 9.50 
3.501.120 Hauptschalter Fr. 96.-- 
3.501.121 Kontrol!l-Lampe Fr. 4.50 
3.501.122 Sicherheitsschalter XP 52 Fr. 7.50 
3.501.124 Druckschalter Fr. 22.-- 
3.501.125 Sicherungen 2 AM/4 AM (VPE 3 Stk.) Fr. -.80 
3.501.126 Anschluss für Gase Fr. 4.—— 
3.501.127 Zwischenkupplung Fr 13.50 
3.501.130 Frontplatte, bedruckt Fr. 80.-- 
3.501.160 Flachzungensteckdose 2-polig Fr. 2.50 
3.501.161 Zugentlastungs-Verschraubung f. Netzkabel Fr. 7.-- 
3.501.131 Gehäusedeckel Fr. 50.—— 
3.501.132 Seitenblech rechts m. Scharnier u.Vorreiber Fr; 60.50 
3.501.133 Seitenblech VA links Fr. 50.-- 
3.501.134 Handgriff Fr. 22.-- 
3.501.135 Flaschenhalterung Fr. 25.-- 
3.501.136 Rolle ` Fr. 29.-- 


Preisánderungen vorbehalten. 
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Zirkel zu PLASMA 800 


Best. Nr. 


3.501.300 
3.501.301 
34501.302 
3.501.303 
3.501.304 
3.501.305 
3.501.306 
3.501.307 
3.501.308 
3.501.309 
3.501.310 


34501,3141 


Rheinfelden, 


Artikel 


Zirkel komplett 
Drehkórper 
Stützhülse 
Zirkelstange kurz 
Zirkelstange lang 
Klemme 
Zirkelspitz 
Rollenhalter 
Rolle 
Rollenbolzen 
Lappenschrauben 


Contremutter 


Februar 1988 eh 


Preis VP 

Er. 260.-- 
Fr. 109.20 
Fr. 15.60 
Ег. 9.40 
Fr. 10.40 
Fr. 20.80 
Fr. 6.30 
Er. Li „== 
Ег. 10.40 
Ег. 13,-< 
Бе: 3.90 
Fr 1.30 


w= 


ў 
отац У) 800 


„ERSATZTEILE ZU PLASMASCHNEIDANLAGE UTP Р58 42.4 


Abstandsdüse Feder 
36.743.0127 36 -743.0149 
| Federnträger 
36,743.0131 


у Abstandshülse 


Plasmadüse 
36.743.0122 


36.743.0132 
36.743.0209 


Abstandsdüsen- 
träger 


36.743.0126 


Elektrod 
36.743.0077 
36.743.0067 


Griffschale 
36.743.021 
OO 
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`36.743.ООО8 


Зоре ревел 


Piasma-Schneidbrenner PSB 727 
für Preßluft und / oder Stickstoff 


os 


i 


ne 


Das Aufsetzen des Hand- 
Schneidbrenners garantiert 
den optimalen Abstand 


und verhindert vorzeitigen 
Verschleiß. 


[| Plasma-Schneidbrenner AUT PSB 424 | 


A 


AL 


PLASMA-SCHNE IDBRENNER PSB 


für Pressluft und/oder Stickstoff 


121 + AUT PSB 121 


zu UTP PLASMA CUT 800 


PREISLISTE (Blatt 1) 
Pos. Best.Nr. Beschreibung Verkaufspreise/ Stk. 
exkl. WUST 
36.743.0001 Schneidbrenner Р5В121 kpl. 6 m Fr. 1'342.— 
mit Düsenträger 
36.743.0014 Schneidbrenner PSB121 kpl. 6 m Fr. 1'315.— 
mit Federträger 
36.743.0008 Schneidbrenner AUT PSB 121 6 m Fr. 1'600.—— 
1 36.743.0073 Вгеппегкдгрег PSB 121 ohne Ausr. Ре: 760. —— 
36.743.0081 Brennerkórper AUT PSB 121 Fr. 1'034.— 
4 36.743.0077 Elektrode, Pressluft Fr. 13.50 
36.743.0067 Elektrode, Stickstoff Ft. 14.-- 
5 36.743.0122 Plasmadüse , б 1,0 mm) 
36.743.0142 Plasmadüse @ 1,3 mm) Fr. 13.50 
36.743.0132 Plasmadüse Ø 1,5 mm)ab 50 Fr. 10.— 
36.743.0209 Plasmadüse f 1,8 mm) 
9 36.743.0125 Abstandshülse Fr. 13.50 
ab 50 Fr. 12.-- 
10 36.743.0126 Abstandsdüsenträger Fr. 13.— 
ab 50 Fr. 12.-- 
11 36.743.0127 Abstandsdüse Fr. 18.-- 
ab 50 Fr. 16.50 
12 36.743.0131 Federträger Fr. 16.50 
ab 50 Fr. 14.50 
13 36.743.0149 Feder Fr. 3.50 
ab 50 Fr. 3.—— 
14 36.743.0148 Isolierrohr Fr. 3.50 
15 36.743.0114 Vorrichtung f. Schräaschnitt Fr. 21.-- 
16 36.743.0211 Griffschale f. AUT PSB 121 Fr. 14.50 
16-28 36.743.0038 Griffschale kpl. f. PSB 121 Fr. 53.-- 
29 36.400.0101 Knickschutz Fr. 5.50 


Preisänderungen vorbehalten. 
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PLASMA-SCHNEIDBRENNER PSB 121 + AUT PSB 121 


für Pressluft und/oder Stickstoff 


zu UTP PLASMA CUT 800 


PREISLISTE (Blatt 2) 


Pos. Best.Nr. Beschreibung Verkaufspreise/Stk. 
exkl. WUST 

36.743.0023 Schlauchpaket kpl. 6 m Fr. 220.-- 

35 36.116.0098 Stromgaskabel Ø 10 mm2 Fr. 93.50 

36 36.116.0001 Stromgaskabel Ø 4 mm2 | Fr. 82.50 

37 36.102.0057 Gasschlauch Fr. 2.-- / m 

38 36.100.0019 Steuerleitung 2-polig Fr. 3.50 / m 

39 36.175.0022 Kabelschuh (VPE 10 Stk .) Fr. 4.50 

40 36.175.0001 Kabelschuh isoliert (VPE 10 Stk.) Fr. 10.— 

41 36.105.0028 Aussenschlauch mit Pos.29 Fr. 33.-- 

42 36.171.0002 Einohrklemme Fr. -.60 
36.191.0015 Allzweckschlüssel Fr. 8.-- 


Preisänderungen vorbehalten. 
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ALLGEMEINE INFORMATIONEN ZUM PLASMA-SCHNEIDEN 


Definition 


Plasma ist ein ionisiertes Gas, das durch Bildung von Ionen und frei be- 
weglichen Elektronen elektrisch leitfähig ist. Es kann aus Gasen wie Stick- 
stoff (N2), Argon (Ar), Argon-Wasserstoff-Gemischen oder auch Luft erzeugt 
werden, in dem man das Gas durch Zufuhr elektrischer Energie sehr hoch 
(20'000 K) erhitzt, wobei die Gasatome durch heftige gegenseitige Zusammen- 
stósse mehr oder weniger Elektronen ihrer Hülle verlieren. 


Vorteile des Plasmaschneidens 


Gegenüber herkómmlichen Verfahren hat das Plasmaschneidverfahren folgende 
Vorteile: 


- Hohe Schnittgeschwindigkeit beim Schneiden von Dünnblechen gegenüber 
dem Autogenschneidverfahren, Nibbeln oder Ságen. 
- Schneidet nahezu alle elektrisch leitfähige Metalle. 


- Geringe Wármeeinbringung durch gebündelten Lichtbogen und hohe Schnitt- 
geschwindigkeit vermindern örtliche Erwärmung des Werkstückes und damit 
den Verzug der geschnittenen Teile. 


- Einfache Handhabung 
- Betriebskosten sind durch z.T. verwendete Billiggase entsprechend gering. 


Einsatz des Plasmaschneiden 


Mit dem Plasmaschneidverfahren lassen- sich nahezug alle leitfähigen Metalle 
schneiden. Dies sind z.B. hochlegierte Chrom-Nickel-Stähle, sämtliche ge- 
härteten und ungehärteten Werkzeugstähle, Baustähle bis hin zu Nichteisen- 
metallen wie Aluminium und dessen Verbindungen, Messing, Kupfer, selbst 
Grauguss lässt sich damit schneiden. 


ACHTUNG! Schneiden von Blei, auch in Form von Ueberzügen, verzinkten 
Teilen, Kadmium, "kadmierten Schrauben" Beryllium (meist als 
Legierungsbestandteil), z.B. Beryllium Kupfer und andere 
Metalle, die beim Schneiden giftige Dämpfe entwickeln, ist nur 
mit Atemschutzmaske- und -gerät sowie scharfer Absaugung und 
Filterung der giftigen Gase und Dämpfe erlaubt: 


Beim Schneiden von Kupfer oder Guss darf nur mit Halbmaske 
(Nase und Mund) und Frischluftzufuhr ausserhalb des unmittel- 
baren Schweissbereiches gearbeitet werden. 


1.4 Funktionsbeschreibung 


Das Schneidgas wird durch einen mit Hochfrequenz gezündeten Lichtbogen 
zwischen der Elektrode und dem zu trennenden Werkstück hoch erhitzt und 
ionisiert. Es entsteht ein Plasma, welches durch eine gasgekühlte Kupfer- 
düse zur Erhöhung der Energiedichte zylindrisch gebündelt wird und somit 
auf eine sehr eng begrenzte Fläche des Werkstücks trifft. Dabei wird der 
Werkstoff geschmolzen und durch das mit hoher Geschwindigkeit strömende 
Plasma aus der sich bildenden Trennfuge geblasen. 


15 
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Durch das starke Temperaturgefälle im Plasmastrahl von innen nach aussen 
zur Randzone hin, bleibt die gasgekühlte Kupferdüse vor Ueberhitzung ver- 
schont. Zusátzlich wirkt die kühlere Strahlhülle als elektrische Isolier- 
schicht zwischen dem stromführenden Plasmakern und der einschnürenden Düse. 
Dadurch wird ein Lichtbogen zwischen der Elektrode und der Einschnürdüse 
sowie zwischen Einschnürdüse und dem Werkstück vermieden. Solch ein Licht- 
bogen würde die Plasmadüse innerhalb kurzer Zeit zerstóren. 


1.5 Zünden 


Das Zünden des Plasmalichtbogens erfolgt durch einen Hilfslichtbogen (Pilot- 
lichtbogen) der mit Hochspannungsimpulsen zwischen Elektroden und Schneid- 
düse gezündet wird und dabei das aus der Düse ausströmende Plasmagas er- 
hitzt und elektrisch leitfähig macht (ionisiert). 


Da die Leistung der Hochspannungsimpulse des Zündgerätes zur Zündung des 
Hilfslichtbogens allein nicht ausreicht, wird ein Teil des Schweissstromes, 
begrenzt durch einen Widerstand, der Lichtbogenstrecke zugeführt. Berührt 
der ionisierte Gasstrahl die Werkstückoberfläche, wird der Hauptstromkreis 
geschlossen. 


Elektrode 
(-) 


Plasmadüse 


(+) | 


Pilotstrom 
mit HF- 
Zündung 


Schneidstrom 


“(Werkstück 
(+) 


1.6 Stromquelle 


Die Stromquelle hat eine steilfallende Kennlinie. Dies bedeutet, dass eine 
Aenderung der Lichtbogenlänge zwar eine starke Aenderung der Lichtbogen- 
spannung, jedoch nur eine geringe Aenderung des Schneidstroms bewirkt. 


Damit der Transformator und der Gleichrichter nicht überlastet werden, ist 

in der Anlage eine Thermostat eingebaut. Bei Ueberschreitung der zulässigen 
Betriebstemperatur wird die Steuerung abgeschaltet und die Stórungslampe 
leuchtet auf. Nach Abkühlung ist die Anlage automatisch wieder betriebsbereit. 


2.1 


2.2 
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ACHTUNG: Wegen der hohen Leerlaufspannung ( 100 V) dürfen Arbeiten 
an der Stromquelle nur bei vólliger Trennung der Stromquelle 
vom Netz vorgenommen werden: 


UNFALLVERHUETUNGSMASSNAHMEN 


Bei Arbeiten mit der Plasmaschneidanlage und bei Ihrer Wartung kónnen ver- 
schiedenartige Gefahren für den Bedienungsmann auftreten, die unter Um- 
ständen zu gesundheitlichen Schäden führen können. Deshalb ist es von 
grüsster Wichtigkeit, die folgenden Punkte zu beachten und nach ihnen zu 
handeln. 


Gase, Dämpfe, Rauch 


Beim Schneiden mit Stickstoff entstehen im Lichtbogen toxische, nitrose 
Gase (Stickstoffdioxid). Deshalb darf die Plasma-Schneidanlage bei Ver- 
wendung von Stickstoff nur in gut durchlüfteten Hallen oder im Freien - 
bei geschlossenen Räumen nur mit starker Absaugung und anschliessender 
Filterung - verwendet werden. 


Argon kann nur durch seine luftverdrängende Wirkung, z.B. ungewollte Argon- 
austritt in engen Räumen, gefährlich wirken. Deshalb dürfen in Behältern, 
Kesseln, usw. nur einwandfrei dichte Schläuche und Geräte verwendet werden. 
Zudem ist für ausreichende Lüftung zu sorgen. 


Chlorhaltige Fettlösemittel wie Trichioräthylen (Tri), Perchloräthylen (Per), 
usw. verdampfen beim Schneiden und werden im Lichtbogen teilweise in das 
giftige Gas Phosgen umgewandelt. Deshalb müssen vor dem Schneiden diese 
Mittel und andere möglichen Quellen giftiger Dämpfe entfernt werden. 


Bei ungenügender Belüftung, bzw. Absaugung von Gasen, Dämpfen und Rauch, 
Atemschutzgerät verwenden! 


Weitere Angaben siehe unser Seite 1 Punkt 1.3 ACHTUNG: .... 


Strahlen des Lichtbogens 
Diese können zu Augenschäden und Hautverbrennungen führen. Zum Schutz davor 
sind folgende Massnahmen zu treffen: 


Schweissschild oder Schutzhelm verwenden, geeignete Schutzbekleidung, 
(Schweisser-Handschuhe, Lederschürze, Sicherheitsschuhe) tragen. 


Schutz für angrenzende Arbeitsplätze durch Kabinen oder Trennwände 
vorsehen. 


Am Schneidstand ist ein Schild "Vorsicht! Nicht in die Flamme sehen" 
anzubringen. 


2.3 


3.1 


3.2 
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Gefahren durch den elektrischen Strom 


Der Anschluss an das Netz und die Wartung der Plasma-Schneidanlage sind 
nach VDE und VDI vorschriftsmässig auszuführen: Das heisst unter anderem: 


- Jede Arbeit am Brenner - auch das Auswechseln von Gas- und Schneid- 
düse - darf nur nach Trennung der Anlage vom Netz ausgeführt werden. 
(Hauptschalter auf Aus). 


- Wirksame Erdungsanschlüsse sind unerlässlich. Das zu schneidende Werk - 
stück muss direkt an eine gute Erdleitung angeschlossen werden. 


- Unter Spannung stehende Teile sollen nicht berührt werden. 
- Der Bedienungsmann ist vom Werkstück und von der Erdung zu isolieren. 


- Defekte oder beschädigte Teile am Brenner oder Schlauchpaket sind so- 
fort zu ersetzen. 


INBETRIEBNAHME 


Die Schneidanlage ist so aufzustellen, dass kein Staub (Schneid- oder 
Schleifstaub) u.ä. in die Anlage dringen kann. 


Netzanschluss 


An das montierte Netzkabel entsprechend dem Typenschild Kraftstecker 
anmontieren und am 3-Phasen-Netz 380 V / 50 Hz einstecken. Hauptschalter 
soll auf "Aus" stehen.(Bei Sonderspannung entsprechende Stecker montieren). 


Anschluss des Brenners 


Zum Oeffnen der seitlichen Klappe, die beiden Drehverschlüsse nach links 
bis zum Anschlag drehen. Brenneranschlüsse durch die Oeffnung auf der 
Frontseite in den Anschlussraum einführen und wie folgt anschliessen: 


Am oberen Gasanschluss R 1/4" anschliessen. 
Am unteren Gasanschluss R 3/8" anschliessen. 


Steuerkabel mit Rundstecker einstecken und durch Rechtsdrehung sichern. 
Nach erfolgtem Brenneranschluss, Seitenklappe schliessen. 


Durch die Seitenklappe wird ein Sicherheitsschalter betätigt. Es kann nur 
bei geschlossener Klappe geschnitten werden. Wird der Schneidvorgang bei 
offener Klappe eingeleitet, leuchtet die Stórungslampe auf. 


Werkstückanschluss 


Stecker der Werkstückleitung in Buchse "Werkstück" (an der Schneidanlage) 
stecken und durch Rechtsdrehung sichern. Werkstückklemme am zu schnei- 
denden Негкз иск gut leitend, d.h. nicht auf Farbe, Rost u.à. anklemmen. 
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3.4 Gasanschluss 


Зар 


Die Maschine hat einen Plasmagasanschluss und einen Kühlgasanschluss. 


Bei der Kombination Luft-Luft (Plasmagas-Kühlgas) wird der Luftstrom 
über einen Doppeldruckminderer geführt (siehe Bield) der direkt an die 
Ringleitung der Luftversorgung oder einen Kompressor angeschlossen 
werden kann. 


Die Befestigung des Druckminderers erfolgt an der Maschine. 


D ruckein- 5,5 bar 3,5 bar - 4 bar 
stellung 


Ring- Plasmagas 


leitung 


Kühlgas 


Beim Wechseln des Plasmagases auf Stickstoff wird der betreffende Schlauch 
des Druckminderers abgeklemmt und die Gasflasche direkt angeschlossen. 
Der Einstelldruck bleibt gleich. 


WICHTIG: Durch verändern des Einstelldrucks für das Plasmagas lässt 
sich Schnittqualität und Zündverhalten des Brenners beein- 
flussen. 


Zu hoher oder zu niedriger Druck, schlechtes Zünden. 
Niedriger Druck, schlechte Schnittqualität. 
Hoher Druck, gute Schnittqualität. 


Schneiden : 


Durch Drücken des Brennerschalters wird die Gasvorströmung der beiden 
Gase eingeschaltet. Nach ca. 1 - 2 Sekunden zündet der Pilotlichtbogen. 
Der wiederum zündet durch Aufsetzen der Brenner-Gasdüse am Werkstückrand 
den Plasma-Lichtbogen. Das Schneiden kann beginnen. Dabei ist es vorteil- 
haft, die Gasdüse während des Schneidens auf dem Werkstück gleiten zu 
lassen. 


Bei Schnittende Brennerschalter loslassen. Das Gas strömt längere Zeit 
nach um den Brenner zu kühlen. 
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ACHTUNG: Die Maschine sollte während der Gasnachströmzeit nicht ausge- 
schaltet werden, da sonst der Brenner beschädigt werden könnte. 


Bei Nichtaufsetzen des Brenners auf das Werkstück wird der Pilotlichtbogen 
reduziert, damit der Brenner nicht überlastet wird. 


ACHTUNG: Das Zünden des Pilotlichtbogens ohne damit zu schneiden, soll 
nicht unnótigerweise kurz hintereinander des öfteren wiederholt 
werden. 


GASE ZUM PLASMASCHNEIDEN 


(Kühl) - Gas 


Es kühlt den Brenner und schützt ihn somit vor Ueberhitzung, die zu seiner 
Zerstórung führen würde. 


Zur Anwendung kommt hierfür Luft oder Kohlensäure. 


4.2 Schneidgas 


5.1 


Hierfür kommen nur Gase in Betracht, die mit dem Elektrodenwerkstoff nicht 
reagieren. Dies sind im Einzelnen: 


Mit vernickelter Elektrode: Luft 
Mit Kupferelektrode: nachgereinigter Stickstoff 


TECHNISCHE DATEN 


Plasma 75 - 40 


Schneidstufe 75 A 


Primär: Sekundär: 


Netzanschlussspannung: 380 V / 50 Hz Schneidspannung: ca. 110 V 


Höchstleistung: 20 kVA Einschaltdauer: 60 % 
Höchststrom: 35 A Leerlaufspannung: 270 V 
Sicherung: 35 A 


mit Kompensation: 


Höchstleistung: 16 kVA 
Höchststrom: 24 А 
Sicherung: 25 A 


Schneidstufe 40 A 


Primär: 


Netzanschlussspannung: 


Höchstleistungä 
Höchststrom: 


mit Kompensation: 


Höchstleistung: 
Höchststrom: 


Isolierstoffklasse: 
Schützart: 

Kühlart: 

Gewicht: 
Abmessungen: 


380 V / 50 Hz 
12 kVA 
18 A 


10 kVA 
15 A 


F 

IP 21 
S 

165 Kg 
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Ui Паста 800 


Sekundär: 


Schneidspannung: ca. 110 V 
Einschaltdauer: 60 % 
Leerlaufspannung: 270 V 


LxBxH 660 x 510 x 810 mm 


WARTUNG DER SCHNEIDANLAGE 


Die Wartung der Anlage besteht aus einer regelmässigen gründlichen 
Reinigung und Inspektion. Dabei sollte die Häufigkeit dieses Vorganges 
vom Benutzungsgrad und von den Arbeitsplatzverhältnissen abhängen. 


ACHTUNG: Vor Beginn der Reinigung ist die Stromversorgung der Anlage 
durch Ziehen des Netzsteckers zu unterbrechen. 


6.1 Reinigung 


Seitenbleche und Deckel abschrauben. Schmutz und Staub mit Pressluft 
aus der Anlage blasen. Anlage sauber abwischen. Werden Entfettungsmitte] 


benötigt, dann nur solche verwenden, d 


Apparate empfohlen werden. 


6.2 Inspektion 


Anlage überprüfen ob keine abgenutzten, schadhaften Drähte oder lockere 
Anschlüsse vorhanden sind. Gegebenenfalls in Ordnung bringen. 
Nach Beendigung der Wartungsarbeiten sind die Seitenbleche und der Deckel 


wieder festzuschrauben. 


ie für elektrische Anlagen und 
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STOERUNGSSUCHE 


Grüne Netzkontrollampe leuchtet nicht: 


- Glühlampe defekt 
- Sicherung defekt 
- Netzanschlussleitung defekt 
- Steckdosensicherung defekt 


Rote Stórungslampe brennt beim Druck des Brennerschalters: 


- Seitenklappe an der Maschine ist offen 
- Gasdruck ist zu niedrig 


Pilotlichtbogen zündet nicht: 


- Plasmagasdruck zu hoch 
- Elektrode oder Düse abgenutzt 
- Brenner defekt: (muss ersetzt werden) 


Pilotlichtbogen brennt / Hauptlichtbogen kommt nicht zustande: 


- Brenner zu weit vom Werkstück entfernt 
(Mitte des Brenners muss über dem Werkstückanfang stehen) 


- Merkstückleitung nicht angeschlossen 
- Schlechter Massekontakt (Rost, Farbanstrich, etc.) 
- Maschine defekt 


Schlechte Schnittqualität / zu wenig Schneidleistung: 


- Elektrode oder Düse ausgebrannt 
- Anlage läuft auf 2 Phasen 


PN 


_— 


MOEGLICHE FEHLER BEIM PLASMASCHNEIDEN UND DEREN BESEITIGUNG 
мн РА Mat oria 


СС 
AZ 
ЛГ 


_ 


AE 
Zu 
ZU 


2102 
ЛСА 


Baustahl 


zu hohe Geschwin- 
digkeit, zu 
grosser Brenner- 
abstand 


ги grosser Brenner- 
abstand, falsche 
Plasmagaszusammen- 


. setzung 


zu hohe Geschwind- 
digkeit, zu viel 
Plasmagas 


zu hohe Geschwin- 
digkeit,zu grosser 
Brennerabstand, zu 
wenig Plasmagas 


selten 


selten 


zu hohe Geschwin- 
digkeit 


Elektrodenspitze 
nicht im Zentrum, 
verschlissene 
Schneiddüse 
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Тезата 800 


nichtrostender Stahl 


wie bei Baustahl 


wie bei Baustahl 


zu kleine Geschwin- 
digkeit, zu viel 
Plasmagas 


wie bei Baustahl 


selten 


zu viel Plasmagas 


zu hohe Geschwin- 
digkeit, zu wenig 
Plasmagas 


wie bei Baustahl 


Aluminium 


selten 


wie bei Baustahl 


zu hohe Geschwin- 
digkeit, zu 
wenig Plasmagas 


wie bei Baustahl 


zu viel Plasmagas 


zu wenig Plasmagas 
zu kleine Ge- 
schwindigkeit 


selten 


wie bei Baustahl 


Al 
F1 
F2 
F3 
F4 
F5 
Hl 
H2 
H3 
4 
K2 
L1 
RI 


Werkstück 


Zündgerät 


Sicherung Steuertrafo.Pnm. 
Sicherung Steuertrafo.Sek. 


Thermostat-Gleichrichter 
Thermostat-Wicklung 
Schutzkontakt Brenner 
Kontroll-Lampe Netz 
Kontroll-Lampe Pilotb. 
Kontroll-Lampe Störung 
Schutz-Netz 
Schutz-Pilotb. 
Sperrdrossel 


ELEKTRISCHES SCHEMA 


Gasnach- 
strömen 


Widerstand-Einschaltstrom. 


Pilot 
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Gasvor- 


M Platine 
strömen 


Brenner 


Widerstand-Pilotbg. 8 Ohm 
Widerstand-Pilotbg. 30 Ohm 
Hauptschalter 
Brennerschalter 
Sicherheitsschalter (Klappe) 
Druckschalter Luft 
Schneidtrafo 

Steuertrafo 

Gleichrichter 

Magnetventil Plasma-Gas 
Magnetventil C0, 


21:11800 


n 


UTP 


12 


ДА 


40119 


3924 ецу254езо 14. 


310 [4500509 


VW3HIS - 3NI1VT1dN3031S 


h ў UTP 
g e 


PLASMA-SCHNE I DBRENNER 


Mod. PSB 60 : 


Mod. PSB 121 + AUT-PSB 121 : 


zu UTP Plasma 850 
zu UTP Plasma 800 4 990 


Industriebedarf 
Werkzeuge 


Gesni Werkzeuge 


St. Gallerstrasse 80 


9500 Wil 
Tel. 073 23 47 23 


( Blatt | 1 ) ns, 
Schweisstechnik 
Elektrowerkzeuge 
Leitern 
Container 
Betri оенду, 
Роѕ. Best.Nr. Beschreibung Лес lel : 07 КНР. A? P? 
am. 
36.745.0003 Plasma-Schneidbrenner PSB 60/6m,kpl., 
А mit Feder u.Federträger, 
Д inkl. Ersatzteil-Set 
pk. а ра - 36.747.0003 Plasma-Schneidbrenner PSB 121/6m,kpl. ed) 
p. гот mit Abstandsdüsentrüger und Ab- 
f "x standsdüse, inkl.Ersatzteil-Set 
рай 36.747.0010 Plasma-Schneidbrenner AUT-PSB 121/6m, 
kpl., inkl. Ersatzteil-Set 
1.1 36.747.0001 Brennerkórper PSB 121 
1.2 36.745.0002 Brennerkórper PSB 60 
| 2 36.747.0005 Brennerkórper AUT-PSB 121 
} 4 36.743.0077 Elektrode (Zr), Pressluft 
ab 50 Stück 
36.743.0067 Elektrode (W), Stickstoff 
5 36.743.0122 Plasmadüse, @ 1,0 mm 
36.743.0142 Plasmadüse, Ø 1,3 mm 
36.743.0132 Plasmadüse, Ø 1,5 mm г 
AS 36.743.0209 Plasmadüse, Ø 1,8 mm 
ab 50 Stück ass. 
551 36.743.0202 Plasmadüse 30? (Phasenschnitt) 1,0 mm 
36.743.0261 Plasmadüse 30? (Phasenschnitt) 1,3 mm 
36.743.0203 Plasmadüse 30? (Phasenschnitt) 1,5 mm 
36.743.0262 Plasmadüse 30? (Phasenschnitt) 1,8 mm 
9 36.743.0125 Abstandshülse 
ab 50 Stück 
10 36.743.0126 Abstandsdüsenträger 
ab 50 Stück 
11 36.743.0127 Abstandsdüse 
ab 50 Stück 
St? 36.743.0168 Eckdüse (für Abstandsdüsenträger) 
ab 50 Stück 
11.2 36.743.0267 Eckdüse (für Federträger), inkl.Gewinde- 


stift + 


Innen-Sechskant-Schlüssel) 


ab 50 Stück 


14 
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PLASMA-SCHNE IDBRENNER 26 


Mod. PSB 60 : zu UTP Plasma 800 
e Mod. PSB 121 + AUT-PSB 121: zu UTP Plasma 800 + 990 


(Blatt 2) 


Pos. Best.Nr. Beschreibung 


12 36.743.0131 Federträger 

ab 50 Stück 
13 36.743.0149 Feder 

ab 50 Stück 
14 36.743.0114 Vorrichtung für Phasenschnitt | 
17 36.743.0211 Griffrohr für AUT-PSB 121 
20 36.743.0038 Griffschale kompl. f. PSB 60/PSB 121 
51 36.743.0064 Elektrodenschlüssel 
52 36.191.0015 Allzweckschlüssel 


September 1988  OC/ga St. Gallerstrasse 
9500 Wil 
Wi 073 234723 


| Schneidstrom: 60A/6096 ED 


| 


2} 


Plasma-Schneidbrenner 
PSB 60 /PSB 121 


| Technische Daten: 


| Schneidstrom: 120 A / 6096 ED 


PSB 60 


PSB 121 


79 рэ-е е 
се Све ЕЗ 


St. Gallerstrasse & 
9500 Wii 
Ф 073 2347 2: 


М1бх1 
M24x1 


g © 


——Є 
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Pilotstrom 1/2286 


1/4*28G 


Achtung! Sicherheitshinweis: 


r darf erst nach dem Abschalten der Stromquelle erfolgen - 
m einen Verschleißteilwechsel oder eine Montage am Brennerpaket handelt. 


Jeder Eingriff am Brenne 
gleichgültig, ob es sich u 


с. 


Я 20 

Zubehor Pos. 

Е я 9 Abstandshülse 
Ausrüstvarianten 10 Abstandsdüsenträger 
11 Abstandsdüse 
11.1 Eckdüse 
11.2 Eckdüse 
12 Federtráger 
13 Feder 
85 Brennerwagen für Federtráger 
86 Brennerwagen für PSB 30 


a) für allgemeinen Einsatz, Anschlag und 
Kreisschnitte 


b) für allgemeinen Einsatz, sehr gut für 
Schnitte in Winkelpositionen, Konturen- 
schnitte und Kreisschnitte 


c) für Dünnblechbereich und Konturenschnitte 
d) für Einsatz mit Brennerwagen 
e) wie b) jedoch Federtrágerausführung 


15 Vorrichtung für 65) 
Phasenschnitte 
5.1 Plasmadüse 30° 1,0 mm Ø 


1,3 mm Ø 
& , 15 тт 9 
1,8 тт @ 
Durch Aufschrauben der Phasenschnittvorrichtung 
und Verwendung der Phasendüsen 30° können Werkstücke 


mit einem Schnittwinkel von 30° geschnitten werden. 
Dabei wird der Brenner einfach direkt schrág auf das 


Werkstück aufgelegt 
86 Wartungseinheit (743.01.9000) 743.0115 


Die Wahl der Anschlüsse für den Plasmabrenner richtet sich nach der Plasmastromquelle und ist für die meisten am 


Markt befindlichen Stromquellen bereits festgelegt. 
Die Brenner sind sowohl für den Handschneid- als auch Maschinenschneidbetrieb vorbereitet. 


Zum Schutz vor Hochfrequenzstórungen in Führungsmaschinen ist es móglich, als Zubehór den Brenner mit 
Abschirmung zu erhalten. 


Zirkel-/Kreisschneide-Einrichtung 


für 
Ausrüst- 
varianten 
а, b und e. 


Industriebedarf 
Werkzeuge 
Maschinen 
Kompressoren 
Schweisstechnik 
Elektrowerkzeuge Gesni Werkzeuge 
Leitern St. Gallerstrasse 80 
Container 9500 Wil 
Betriebseinrichtungen Tel. 073 23 47 23 


